REPUB QUE FRANQAIS 

CiO|-^€^C .NST.TUT 



B/FRO 0/01 695 
a ■ 

IwcD 23 AUG join 



NATIONAL DE 
LA PROPRIETE 
INOUSTRIELLE 



IWiPQ PCT 



BREVET D'INVENTION 



CERTIFICAT D'UTILITE - CERTIFICAT D'ADDITION 



COPIE OFFICIELLE 



Le Directeur general de I'lnstitut national de la propriete 
industrielle certifie que le document ci-annexe est la copie 
certifiee conforme d'une demande de titre de propriete 
industrielle deposee a I'lnstitut. 

Fait a Paris, le 2...2j.Um..20M 



Pour le Directeur general de I'lnstitut 
national de la propriete industrielle 
Le Chef du D6partement des brevets 



DOCUMENT DE PRIOBLTE. 




PRESENTE OU TRANSMIS 

CONFORMEMENT A LA Martina PLANCHE 

REGLE 17.1.a)OU b) 




INDUSTRIELLE Telecopie : 01 42 93 59 30 



ETABL1SSEMENT PUBLIC NATIONAL CREE PAR LA LOI N° 51-444 DU 19 AVRIL 1951 



•PI 
INSmUT 
NATIONAL Ot 
i.A PNOPNIITK 
V INDUtTHIILLI 



26 bis. rue de Saint Petersbourg 
75800 Paris Cedex 08 

Telephone : 01 53 04 53 04 Telecople : 01 42 93 59 30 
— Rdservd ^ riNPI — — 



Code de la propriete intellectuelle-Uvre VI 

REQUETE en DtUVFlANCE 

Cofifinnationd'und^pdtpartilteopfe 

* • 

Get imprimi est a rempirr a rencre noire en lettres capitales 



N» 55 -1328 



DATE DE REMISE DES PIECES 
N° D'ENREGISTREMENT NATIONAL 
DEPARTEMENT DE DEPOT 
DATE DE DEPdT 



22 JUIN 1999 

9907936 

75 INPI PARIS 

2 1 JUIN1998 



1 NOM ET ADRESSE DU DEMANDEUR OU DU MANDATAIRE 

A QUI LA CORRESPONDANCE DOIT £TRE ADRESS£E 



2 DEMANDE Nature dutitredepropridttindustrielle 

brevet d'imentton Q demande divisionnaire 



certificat d'utilite n** 



n certificat d'utifite Cj transformation d'une demande 

de brevet europten j — ^^..^^ 

I I brevet d'invenbon 

^tablissement du rapport de recherche ddtffere SI immediat 

Le demandeur. personne physique, requiert le paiement dchelonn^ de ia redevance Cj | j non 

Titre de rinvenQon (200 caract6res maximum) 

^ PROCEDE DE NfOULACffi JX LENTILI£S OPHTAIADQUES 



34Riiede 
7S0D8PAB1B 

■ 

n^du pouvolr pemianent references du correspondant 
16318 E88 83 



telephone 



date 



3 DEMANDEUR (S) n" siren 

Nom et prenoms (souiigner le nom patronymique) ou denomination 

ESSILOR INTERNATIONAL 
CUnipagme Gtotoale dpptiqoe 



Nalionalitt (s) nLANCABDB 

V(s)V 



Foniie juridique 



Pays 



147 



94227 CHARENTON CEDEX 



FRANCE 



4 INVENTEUR (S) Les inventBurs soiit les demandeurs 



En casd'insufffisancede place, poursuivre stir papier fibre Q 



I I oui gj non Si la reponse est non. fbumir une designation separee 



5 REDUCTION DUTAUX DES REDEVANCES 



I I requise pour la lere fots requise anterieurement au depdt : joindre copie de la dteision d'admission 



6 DECLARATION DE PRIORfTl^ OU REQUtTE DU B£N^CE DE LA DATE DE D£pOT D'UNE DEMANDE ANT^RtEURE 
payscrorfgine mmkn dateded^pOt 



nature de la demande 



7 DIVISIONS ant^rieures i la presente demande n** 



date 



8 Signature DU DEMANDEUR OUDU MANDATAIRE 
(nom et qualHA du signatalre) 



SIGNATURE DU PREPOSE A U RECEPTION \ SIGNATURE APRgS ENREGISTREMENT DE LA DEMANDE A L'f NPt 




I^Pl 



BREVET D'lN^TION, CERTIFICAT D'UTIUTE 



I iNmnn 

NATIONAL DK 
LA PROPKirra 



DESIGNATION DE L'INVENTEUR 

(si le demandeur n'est pas I'inventeur ou I'unique inventeur) 



DEPARTEMENT DES BREVETS 

26bis, rue de Saint-Petersbourg 
75800 Paris Cedex 08 

Tel. : 01 53 04 53 04 - Telecopie : 01 42 93 59 30. 



D'ENREGISTREMENT NATIONAL 



TTTREDELMNVENTION : 

FROCEDE DE MOUIACSB DE LBNIILLES OFHTALMIQUES 



LE(S)S0USSIGN£(S) 

CABINET HIRSCMDESROUaSKAUXPOCBART 

d*Qfte et poor ooinple de 
ESSILOR INTERNATIONAL (Ccmpagiiie G6oimto dHDptique) 
147 roe de Paris 
94227 CHARENTON CEDEX 

DtelGNfiW^fPRNT QU'INVENTEUR(S) (Indiquer nom. pr6noms, adresse et souligner le nom patronymique) : 



MERdER Jesn-Lotzta 
94300 VINCBNNBS 



NOTA : Atitre exceptionnel, le nom de Tinventeur peut etre suivl de celul de la soc!6t6 d laquelle il appartient (soci^te d'appartenance) 
lorsque celle-ct est differente de la societe d6posante ou titulaire. 

Date et signature (s) du (des) demandeur (s) ou du mandataire 





DOCUMENT COMPORTANT OES MODIFICATIONS 



P«JE(S» Oe LA OESCRimON OU OES REVENDlCAnONS 
OUnMICHE(S)0EDESSIN 




GATE 
OEU 
COKRESPONOANCE 


TAMPON OATEUR 
OU 

CORRECTEUR 




Supprimeefs) 


Ajoute«(s) 














B C - - 3 AOOT 1999 



































































































It apporte a la redaction des revendicaticns di>ri-g.ne. sauf si«eluW decoule des dispositions de I'article R 612-^6 
du cone de ta Pwpri6te Intellectuelte, est signale par la mention .RM.. (revendkatioos modifees). 




C!?"^^'^^^^^ PROCEDE DE MOULAGE DE LENTILLES OPHTALMIOUES 



Uinvention conceme les lentilles moulees, et plus precisement, un precede de 
moulage de lentilles ophtaliniques, 
5 Les lentilles ophtalmiques en verre orgaoique - en mati^re polymerisee - sont 

utilisees pour la correction optique; elles sont montees h cet effet dans des montures* 
Un des problemes qui se pose pour de telles lentilles est celui de leur fabrication. 

CA-A-0 596 660 propose un procM6 et un dispositif de moulage de lentilles en 
resine thennodurcissable. Ce document propose de mouler les lentilles entire deux 

10 moules en verre tremp6 k faces parall&les ; les moules sont circulaires, et sont separes 
k leur p6riph6rie par un joint annulalre souple ou rigide, dent T^aisseur correspond k 
r^aisseur Gmle de la lentiUe. L'ensemble permet de mouler les lentilles sans que la 
r6sine ne soit au contact de I'air lorsqu'elle est chaufTde. Ce docummt mentioime les 
problemes de retrait de la resine lorsqu'elle est chaufiiSe, dlsolation de I'air ambiant 

1 S pour la polym^sation. 

FR-A-1 166 582 d6crit un precede et un appareil de moulage de lentilles; 
I'appareil pr6sente un poin9on inferieur, en verre et/ou en metal, et un poinpon 
superieur; ce document suggere que le poinpon inferieur s'6tende au-dela du bord du 
poinpon superieur, de sorte a menager une reserve pour un exces de monomere a 

20 polymeriser. Comme le document propose de chauffer le monomere en partant du 
centre du poinpon, la presence de Texces de resine permet de compenser le retrait au 
voisinage des surfaces de moulage des poinpons. Ce document mentionne en outre 
que le rebord de la lentille est ragueux du fait de I'amenagement de la reserve, et doit 
ensuite Stre poli. 

25 US-A-5 288 221 propose une solution k un autre probleme. Ce document a 

pour objet de resoudre les problemes poses par la fabrication de lentilles 
ophtalmiques par collage de deux pr^formes (''wafers'* en langue anglaise) I'une sur 
I'autre. Ce collage est une operation difficile a mettre en oeuvre du fait notamment des 
impuretSs et des buUes dans la coUe; en outre, il est n^cessaire dans une telle solution 

30 de disposer d'un grand nombre de preformes. II est done propose, dans ce document, 
de mouler une lentille sur Tune des preformes : lors de la polymerisation, le mat^au 
polymerisable s'assemble avec la prSforme pour constituer la lentille. Pour effectuer 
le moulage, ce document am6ricain propose d'utiliser un joint, annulaire, dispos6 
autoiu* de la prSfomie. Un support positionne le moule k une distance connue de la 

35 pr6forme, de sorte a pouvoir durcir le materiau polymerisable. II est encore suggere 
dans ce document que le moule presente une taille 16gerement inferieure a celle de la 
preforme: ceci pemiet de rempltr en exces la cavite pour eviter les buUes, et que le 
materiau en exces s'echappe entre la peripheric du moule et le joint annulaire. 
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L'art anterieur decrit done les problemes associes au moulage d'un materiau 
poljon^risable visqueux, qui se retracte lors de la polymerisation. 

L'invention se pose le nouveau probleme du produit obtenu lors du moulage, 
EUe repose sur la constatation que les lentiUes ophtalmiques foumies aux opticiens 
5 necessitent diverses operations pour etre adaptees a la forme de la monture choisie 
par le porteur - qu'il s*agisse d*une monture classique ceiciee, ou d*une monture plus 
modeme ne faisant pas le tour complet de la lentille. La lentille destm^e k Stre 
mont^e dans la monture peut Stre obtenue soit par usinage et d^tourage d'un verre 
semi-fini, soit par detourage d'un verre fini. Dans le premier cas, I'op^ration de 

10 surfafage de la face ani^ est coQteuse; dans le second cas, la lentille obtenue n'est 
pas optimis^e en termes d*epaisseur. 

En outre, le mat^au polymerisable est cher : une quantity importante du 
materiau utilise lors du moulage est g^hee, dans la mesure oCi elle est msuite 
eliminee lors du detourage, et 6ventuellement du surfa^age. . 

15 Enfin, les procedes classiques posent un probleme, plus particulierement pour 

la fabrication de lentilles convexes, pour lesquelles Tepaisseur de la lentille est plus 
importante au centre de la lentille qu'a sa p6riph6rie. Les lentilles finies sont 
fabriqu^es dans les procedes de Tart anterieur en fixant Tepaisseur de la lentille a sa 
peripheric, par exemple aune valeur de 1 mm comme propose dans US-A-5 288 221. 

20 Apr^s detourage, notamment pour les lentilles de forte correction, Tepaisseur de la 
lentille sur sa p6riph^e est importante. Les lentilles obtenues pr^sentent 
I'inconvenient d'etre plus ^P^^ses que n^ssaire, et done plus lourdes et 
inesfh6tiques. . 

L'invention pennet d'ameliorer I'allure d'une lentille mottl6e adapt6e a la forme 
25 de la monture, notamment pour les fortes corrections; elle foumit une lentille qui k 
puissance egale est moins epaisse que les lentilles adaptees a la forme de la monture 
par detourage de verres finis. Elle assure que la lentille est d'un poids plus faible, et 
ameliore ainsi le confort des porteurs. L'invention propose un procede moins coflteux 
que celui utilise classiquement pour la fabrication de telles lentilles partir de 
30 produits semi-finis. Elle economise le materiau polymerisable, et facilite la 
fabrication par moulage, Elle pennet de supprimer Tetape d'usinage, et d'obtenir une 
lentille dont Tepaisseur est optimisee par rapport a la forme de la monture, et par 
rapport a la prescription du porteur. 

Pour r^soudre ces probl^es nouveaux et obtenir ces avantages, I'uivention 
35 propose un proc^^ de moulage d'une lentille adapt^e k la prescription d'un porteur et 
k la forme de la monture choisie par le porteur, comprenant les Stapes de: 

- foumiture d'un premier moule sensiblement k la forme de la lentille k obtenir, 
ou de la monture a obtenir ; 
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- foumiture d'un second moule; 

- moulage et durcissement d*un materiau durcissable entre le premier moule et 
\m second moule ; 

- d6moulage de la lentille obtenue. 

5 Dans un mode de realisation, Tetape de foumiture d'un premier moule 

comprend une etape de d6tourage du dit moule. 

Dans un autre mode de realisation, Fetape de durcissement est une etape de 
durcissement partiel, et le proc^d^ comprend en outre une 6tape de durcissement 
complet de la lentille. 

10 Dans un autre mode de realisation, T^tape de moulage et durcissement 

comprend une etape d'assemblage des monies suivie d'une 6ts^e de durcissCTient. 

Avantageusement, Tet^e de dim:issement partiel dure moins de 3 minutes. 

De preference, retape de durcissemrat complet dure entre 5 et 30 minutes. 

Dans encore im autre mode de realisation, le procede presente une etape 
IS d'enievement de dispositifs de positionnement des monies apr^s retq>e de 
durcissement partiel, et avant V6tspc de durcissement complet. 

Avantageusement, retape de durcissement partiel comprend une irradiation du 
materiau durcissable, de preference par irradiation depuis un seul c6te de 
Tassemblage des prenwer et second monies. 
20 Dans un mode de realisation, Tetape de durcissement complet comprend une 

irradiation du materiau durcissable, de preference par irradiation depuis les deux 
cotes de Tassemblage des premier et second monies. 

De preference, retape de durcissement complet comprend le chauffage du 
materiau durcissable. 

2S Avantageusement, I'etape de demoulage comprend rsq;)plication k Tassemblage 

des premier et second moule d'un choc thermique. 

Dans un mode de realisation, le precede presente une etape de foumiture d*un 
second moule a la forme de la loitiUe a obtenir. 

Dans ce cas, retape de foumiture d'un second moule pent comprendre une 
30 etape de detourage du dit moule. 

De preference, la lentille est une lentille ophtalmique. 
L'invention propose aussi une lentille obtenue selon un tel proc6de. 
EUe propose encore une lentille mouiee non-detouree de forme non-circulaire. 
D'autres caracteristiques et avantages de Tinvention apparaitront a la lecture de 
35 la description qui suit de modes de realisation de Tinvention, donnee a titre d'exemple 
et en reference aux dessins annexes qui montrent: 

- figure 1 une representation en perspective tfun assemblage selon Tinvention ; 

- figure 2 une representation en coupe de Fassemblage de la figure 1 ; 
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- figure 3 une representation en vue de dessus d*im assemblage selon Tinvention; 
. figure 4, un graphe de I'epaisseur au bord d'une lentille selon rinvention. 

Uinvention propose conune dans Tart ant6rieur de mouler une lentille en 
matSriau polym6risable entre deux monies; elle propose en outre de detouter avant le 
5 moulage au moins Tun des deux moules, pour lui donner une forme voisine de celle 
de la forme de la lentille detour6e. 

L'invention pemiet de la sorte de limiter la quantit6 de matdriau polymdrisable 
utilisee, et d'optimiser Tepaisseur de la lentille finale en fonction de la forme de la 
monture et de la prescription du porteur. On peut atteindre un gain de matdriau 
10 polym^risable de I'ordre de 60% par rapport au proc^S classique utilisant une 
lentille semi-finie. . 

On decrit en reference aux figures un mode de realisation prefer^ de l'invention, 
dans lequel on ne detoure que le moule superieur. La figure 2 montre une 
representation en coupe d'un assemblage selon Tinvention; cet assemblage comprend 

15 un premier moule 2, qui est dans Texemple le moule sup&ieur, et un second moule 6 
qui est le moule inferieur. Entre ces moules est coule un materiau durcissable 4, par 
exemple une composition durcissable telle que celles decrites dans le brevet US-A- 
5 702 825 de la demanderesse. Plus generalement, on peut utiliser pour la mise en 
oeuvre de l'invention les mat^aux durcissables coimus en soi, et par exemple des 

20 mat^riaux fhermo-durcissables, voire des thermoplastiques; dans ce dernier cas, on 
adapte de preference le dispositif; on pourrait dans ce cas utiliser la technique de 
I'injection compression. Le moule convexe, g6n6ralement en m6tal, d6tour6 k la 
forme de la monture, pourrait &tre r^utilisS. 

Comme le montre la figure, et comme cela apparait mieux k la figure 1, le 

25 second moule 6 est un moule circulaire, du genre de ceux couramment utilises 
aujourdliui pour le moulage des lentilles ; il peut notamment s'agir d'un moule en 
verre, en metal, en ceramique ou en plastique, comme ceux decrits dans les 
documents de Tetat de la technique cites plus haut. II presente un diametre voisin de 
80 mm , proche du diametre des lentilles connues de Tart anterieur, 

30 En revanche le premier moule 2 de la figure 1 presente un contour qui est 

sensiblement celui de la lentille a obtenir. On entend par "sensiblement" la forme de 
la lentille ime forme permettant le detourage ulterieur eventuel de la lentille pour 
permettre par exemple d'eliminer de petits defauts peripheriques de moulage, ou 
encore xm d6tourage du pdrim^tre de la lentille pour son montage dans une monture 

35 sp^ifique. Une valeur de quelques millimetres autour de la forme int^eure requise 
par la monture est ad^tee. 

Le contour peut dtre quelconque, et depend en fait de la nature de la monture 
choisie par I'utilisateur final de la lentille. La taille maximale du moule entre deux 
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points de son perim^tre est inferieure au diametre du second moule. Le premier 
moule est avantageusement obtenn par detourage avant le moulage du mat^riau 
durcissable, par exemple par detourage a I'aide d'une meule classique d*im moule 
circulaire; on peut avantageusement utiliser une meule du type de celles d6crites dans 
5 le brevet US-A-4 596 091 de la demanderesse. 

On peut utiliser pour le premier moule un materiau quelconque; dans la mesure 
oi^ le moule est d*un usage unique, ou sinon tr^s limits, il est avantageux que son prix 
soit aussi limit6; une solution simple consiste k utiliser un moule en thermoplastique 
ou thermodurcissable, comme par exemple du polycarbonate ou du poly(carbonate 

10 d'allyldi6thylene glycol). 

Les premier et second monies sont assembles k I'aide d'un appareil coimu en 
soi, pour le moulage et le durcissement du mat6riau durcissable; on peut de ce point 
de vue appUquer I'enseignement de I'art ant^rieur, et par exemple utiliser des 
dispositifi de maintien en position des monies du genre de ceux ddcrits dans les 

15 brevets de Fart anterieur cites plus haut On peut prevoir un joint annulaire autour du 
premier moule, si necessaire, et notamment dans le c^s de lentilles concaves. Si le 
second moule n'est pas detoure, on peut I'utiliser comme r&erve de matidre pour le 
moulage. 

A rinverse de Tart anterieur, Tinvention permet d'obtenir ime epaisseur nuUe ou 
20 tres faible sur le perimetre de la lentille. On peut par exemple ajuster la position des 
moules de sorte a ce qu'ils soient en contact en un point de la peripheric du premier 
moule, ou a ce qu'ils soient a une distance de 1 mm ou moins a la peripheric du 
premier moule. II est clair que la position des moules, comme dans Tart ant6rieur, est 
fonction de la prescription. 
25 On peut proc&ier pour le moulage conome suit : 

- mise en place du second moule ; 

- le cas 6ch6ant, positionnement d'un joint annulaire ; 

- mise en place du materiau durcissable dans le second moule ; la quantity de 
materiau peut etre calculee a I'avance ; 

30 - mise en place du premier moule ; cette s^uence permet de bien 6Uminer les 

bulles, mieux qu'une injection du materiau entre les moules ; celle-ci reste toujours 
possible ; 

Pour durcir le materiau, on proc^e de fa9on connue en soi. On peut aussi 
proc6der en plusieurs etapes, par exemple : 
35 - irradiation, par exemple aux ultraviolets, pour figer le materiau durcissable ; 

on peut qualifier cette etape de durcissement partiel ; 

- demontage de Tappareillage de maintien des moules ; 
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- durcissement complet, par exemple par chauffage au four ; on peut assurer un 
controle precis de temperature, et ainsi limiter les retraits en assurant un bon 
durcissement. On peut aussi proceder au durcissement complet par irradiation aux 
ultra-violets- 

S Dans un cas typique, le durcissement partiel peut suivre Tassemblage des 

moules; 11 dure nonnalement moins de 3 minutes, ce qui suffit pour assurer que 
I'assemblage form^ des moules ne bouge pas. En revanche, I'et^e de durcissement 
complet peut durer entre 5 et 30 minutes. 

On peut ensuite assurer le d^moulage de la lentille prSsentant la puissance et la 

10 forme requises pour le porteur et sa monture, par exemple par choc thermique de 
Tassemblage contenant la lentille de Tinvention. 

La figure 1 montre une representation en perspective d'un assemblage selon 
rinvention ; comme pour la figure 1, on n'a pas rq>resente Tappareillage de maintien 
des moules. On voit bien sur la figure que le premier moule pr6sente une forme 

15 sensiblement identique a la forme d'une monture, tandis que le second moule 
presente une taille plus importante, et adaptee a servir de reservoir de matidre. 

La figure 3 montre une representation en vue de dessus dun assemblage selon 
rinvention; il s'agit du cas d'une lentille de puissance + 6,00 dioptrics, en im materiau 
durcissable d'indice 1,5, sans decentrement En negUgeant Tinfiuence de I'epaisseur 

20 du centre de la lentille - qui est un terme du second ordre dans la correction, on 
obtient pour un second moule avec une base de 8 dioptrics et un rayon de 62,5 mm 
un premier moule pr^entant la forme de la figure, avec im rayon de courbure de 250 
mm. La dimension maximale du premier moule est de 53,2 mm pour la forme de 
monture choisie. 

25 La figure 4 montre un graphe de Tepaisseur d'une lentille fabriquee k Taide du 

moule de la figure 3 . On a port6 en ordonnees I'epaisseur en nuUimetre, et en 
abscisses Tangle. L'epaisseur varie entre 0 et 2,4 nam. A titre de comparaison, dans 
une lentille classique detouree, I'^aisseur pour cette prescription et cette forme de 
monture varie entre 3,5 et 5,9 mm. 

30 Pour le moule convexe, qui est dans Texemple des figures le moule d^toure, on 

peut faire varier la base par pas de 0,12 dioptries. Pour le cylindre, un pas de 0,25 
dioptries serait acceptable. Pour une gamme de puissance de 1 dioptric, et une 
gamme de cylindre de 1 4 3 dioptries, on pourrait alors foumir 8x12, c*est-i-dire 96 
moules difFerents. Pour le moule concave, il n'y a pas de changement par rapport au 

35 proc6d6 de fabrication classique, et on utilise le nombre de moules n^essaire pour 
couvrir la gamme, en addition et en puissance. 

Bien entendu, la presente invention n'est pas limitee aux exemples et modes de 
realisation decrits et rq)r6sent6s, mais elle est susceptible de nombreuses variantes 
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accessibles a rhomme de Tart. On pourrait comme propose dans US-A-5 288 221 
utiliser pour Tun des moules une preforme qui doit faire partie de la lentille; dans ce 
cas, le procede de Tinvention permet encore de limiter la quantite de materiau. 
On pourrait aussi detourer les deux moules avant le moulage. 
5 ^invention s*applique non seulement a des prescriptions classiques - 

spheriques ou avec un tore - mais aussi a la fabrication de lentilles multifocales, 
progressives ou non. Le second moule est dans ce cas un moule asph^rique 
multifocal. 
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euille avant rectificatioQ 



REVENDICATTQNS 

L- Un proced6 de moulage d'une lentille adaptee a la prescription d'un porteur 
et a la fonne de la monture choisie par le porteur, comprenant les etapes de: 
5 - foumiture d'un premier moule (2) sensiblement k la fonne de la lentille k 

obtenir ; 

- foumiture d'un second moule (6) ; 

- moulage et durcissement d'un mat&iau durcissable (4) entre le premier moule 
et un second moule (6) ; 

10 - d^oulage de la lentille obtenue. 

2.- Le proc6d6 selon la revendication 1, caract6ris6 en ce que I'etape de 
fourniture d'un premier moule comprend une 6tape de detourage du dit moule. 

15 3.- Le procede selon la revendication 1 ou 2, caracteris6 en ce que I'^tape de 

durcissement est une etape de durcissement partiel, et en ce qu'il comprend en outre 
une etape de durcissement complet de la lentille. 

4. - Le procede selon la revendication 1, 2 ou 3, caracterise en ce que I'etape de 
20 moulage et durcissement comprend une etape d'assemblage des moules suivie d'une 

etape de durcissement. 

5. - Le procede selon la revendication 3 ou 4, caracterise en ce que I'etape de 
durcissement partiel dure moins de 3 minutes. 

25 

6. - Le proc6de selon la revendication 3, 4 ou 5, caracterise en ce que I'etape de 
durcissement complet dure entre 5 et 30 minutes. 

6. - Le procede selon la revendication 5, caracterise en ce qu'il pr6sente une 
30 etape d'enldvement de dispositifs de positionnement des moules apr^ I'etape de 

durcissement partiel, et avant I'^t^e de durcissement complet. 

7. - Le procede selon la revendication 5 ou 6, caracterise en ce que V6tape de 
durcissement partiel comprend une irradiation du materiau durcissable (4), de 

35 preference par irradiation depuis un seul cote de I'assemblage des premier et second 
moules. 
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8.- Le proc6de selon la revendication 5, 6 ou 7, caracterise en ce que I'etape de 
durcissement complet comprend ime irradiation du materiau durcissable (4), de 
preference par irradiation depuis les deux cotes de Tassemblage des premier et second 
moules. 



9-- Le proced6 selon Txine des revendications 5, 6 ou 7, caracteris6 en ce que 
I'etape de durcissement complet comprend le chauffage du materiau durcissable. 

10. - Le precede selon Tune des revendications 1 a 9, caracterise en ce que 
10 Tetape de d6moulage comprend Tapplication a I'assemblage des premier et second 

moule d'lm choc thermique. 

11. - Le procMe selon Tune des revendications 1 a 10, caract^s6 en ce qu'il 
presente une 6tape de foumiture d*un second moule (6) k la forme de la lentille k 

15 obtenir. 

12. - Le proc6d6 selon la revendication 11, caract6ris£ en ce que T^tape de 
foumiture d'un second moule comprend une etape de detoiurage du dit moule. 

20 13.- Le procede de Time des revendications 1 k 12, caract£ris6 en ce que la 

lentille est une lentille ophtalmique. 

14.- Une lentille obtenue selon le procede de Tune des revendications 1 a 13. 

25 15.- Une lentille moulee non-detouree de foraie non-circulaire. 
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REVENDICATIONS 

L- Un procedd de moulage d'une lentille adaptee la prescription d'un porteur 
et i la forme de la monture choisie par le porteur, comprenant les etapes de: 
5 - foumiture d'un premier moule (2) sensiblement k la forme de la lentille k 

obtenir ; 

- foumiture d'un second moule (6) ; 

- moulage et durcissement d*un materiau durcissable (4) entre le premier moule 
et un second moule (6) ; 

10 - d^oulage de la lentille obtenue. 

2.- Le precede selon la revendication 1, caracterise en ce que I'etape de 
foumiture d*un premier moule comprend une etape de detourage du dit moule. 

15 3.- Le procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce que Tetape de 

durcissement est une etape de durcissement partiel, et en ce qu'il comprend en outre 
une etape de durcissement complet de la lentille. 

4. - Le proc6d6 selon la revendication 1, 2 ou 3, caracterise en ce que Tetape de 
20 moulage et durcissement comprend une etape d'assemblage des moules suivie d'une 

etape de durcissement. 

5. - Le procede selon la revendication 3 ou 4, caracterise en ce que T^tape de 
durcissement partiel dure moins de 3 minutes. 

25 

6. - Le procede selon la revendication 3, 4 ou 5, caracterise en ce que Tetape de 
durcissement complet dure entre 5 et 30 minutes, 

7. - Le procede selon la revendication 6, caracterise en ce qu'il presente une 
30 etape d'enlevement de dispositifs de positionnement des moules apres Tetape de 

durcissement partiel, et avant Tetape de durcissement complet. 

8. - Le procede selon la revendication 6 ou 7, caracterise en ce que Tetape de 
durcissement partiel comprend une irradiation du materiau durcissable (4), de 

35 preference par irradiation depuis un seul cote de Tassemblage des premier et second 
moules. 
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9. - Le precede selon la revendication 6, 7 ou 8, caracterise en ce que I'etape de 
durcissement complet comprend une irradiation du materiau durcissable (4), de 
preference par irradiation depuis les deux cotes de I'assemblage des premier et second 
moules. 

5 

10. - Le proced6 selon Tune des revendications 6, 7 ou 8, caract6rise en ce que 
Tetape de durcissement complet comprend le chauffage du materiau durcissable. 

11. - Le proc6d6 selon Tune des revendications 1 a 10, caracterise en ce que 
10 Tetape de d6moulage comprend Tapplication k Tassemblage des premier et second 

moule d'un choc thermique. 

12. - Le proc6de selon Tune des revendications 1 a 11, caracterise en ce qu'il 
presente une etape de foumiture d'un second moule (6) a la forme de la lentille a 

15 obtenir. 

13. - Le procede selon la revendication 12, caracterise en ce que Tetape de 
foumiture d*un second moule comprend une etape de detourage du dit moule. 

20 14.- Le procede de Tune des revendications 1 a 13, caracteris6 en ce que la 

lentille est une lentille ophtalmique. 

15.- Une lentille obtenue selon le procede de Tune des revendications 1 a 14. 

25 1 6,- Une lentille moulee non-detouree de forme non-circulaire. 
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